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размораживания и расходование газа на этапах подачи газа (активная 
фаза) и использования аккумулированного тепла (пассивная фаза). 
Диапазон продолжительности размораживания был принят от 4 до 21 
часа. 
В качестве критерия принимался наиболее объективный и 
доступный показатель качества размораживания – масса остатков 
груза в вагоне.  
Результаты промышленного эксперимента подтвердили 
принципиальное положение о том, что поставленная цель может быть 
реализована практически. 
На основании результатов промышленного эксперимента было 
установлено соотношение продолжительности активного и пассивного 
размораживания. Оно составило 75 – 80 % в гаражах при активном и 
20 – 25 % при пассивном способе размораживания на открытом 
воздухе. 
Новая технология комплексного размораживания с 
использованием аккумулированного тепла позволяет получить 
существенную экономию природного газа. 
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Переход на конвертерный способ выплавки и непрерывную 
разливку стали способствуют сокращению времени на полный 
производственный процесс до 45 минут, а так же вводу в 
эксплуатацию агрегатов высокой производительности. Повышаются 
требования к транспортировке и своевременной доставке горячих 
слитков и заготовок, жидких сталеплавильных шлаков и других 
технологических грузов имеющих температуру 500-600 °С и выше. 
Большинство данных грузов имеют технологический регламент 
перевозок и непосредственно связаны с производственным процессом. 
Внедрение автомобильного транспорта на данном этапе 
металлургического производства может существенно сократить 
энергозатраты, что является весьма актуальным. 
Необходимо отметить, что наиболее эффективным 
использованием автомобильного транспорта на технологических 
перевозках, является применение специализированного подвижного 
состава, который максимально приспособлен к свойствам 
транспортируемых грузов, технологии и условиям производства. 
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Преимущественно должны применяться автомобили повышенной 
грузоподъемности (30-100 т и более) специализированного транспорта 
для перевозки жидкого шлака, прокатных заготовок, скрапа. 
Так, в настоящее время, на металлургических комбинатах 
возникает потребность в передаче горячей литой заготовки, из 
отделения непрерывной разливки стали в прокатные цехи с 
максимальным сохранением температурного режима. Таким образом 
может быть обеспечена экономия природного газа при разогреве 
заготовки в цехах горячего проката. Для этого применяется 
дополнительное специальное оборудование (теплоизоляционные 
материалы в комплексе со съемными крышками). 
В связи с непрерывным совершенствованием и развитием 
металлургического производства для обеспечения бесперебойного 
процесса транспортирования, возникает необходимость в 
совершенствовании и транспортного процесса. Важная роль в этом 
отводится специализации подвижного состава по различным 
свойствам груза, условиям перевозок, мощности металлургических 
агрегатов, технологическому регламенту их работы. 
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Изначально было определено, что основным фактором, негативно 
влияющим на оборот и плату за пользование вагонами, является 
нахождение на подъездном пути комбината вагонов с простоем свыше 
76 часов. Поэтому руководством комбината и дирекцией по 
транспорту принято решение о внедрении системы позволяющей 
отслеживать и контролировать учет вагонов на комбинате. 
Система в первую очередь была предназначена для отслеживания 
и контроля нахождения вагонов свыше 76 часов и имела функции:  
 приема-отправления поездов 
 возможности выделения вагонов свыше «фиксированного 
значения» 
Для реализации и возможности функционирования проекта 9 
станций комбината были оснащены спец. компьютерной техникой и 
соответствующим программным обеспечением. Изначально 
предполагалось пользование системой только управленческим 
аппаратом (начальник смены, диспетчер, дежурный по станции),  в 
